NOV 2 6 20QZ 



THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 



•' !j4PEttf^ .. f 
Hrnrapphcation of: 



Uwe HEITMANN et al. 

Appl. No. 10/058,200 

Confirmation No. 3906 
Filed: January 29, 2002 



For: METHOD AND ARRANGEMENT 
FOR PRODUCING COMPOUND 
FILTERS 



Art Unit: 1731 
Examiner: Unassigned 



Customer No. 



Submission of Certified Copy of Priority Document 



Assistant Commissioner for Patents 
Washington, D.C. 20231 

Sir: 



Atty. Docket No. 31976-177336 

i)l3|Qb 
RECEIVED 

DEC - 3 2002 

TECHNOLOGY CENTER R3700 



26694 

PATENT TRADEMARK OFFICE 



Submitted herewith is a certified copy of Application No. 101 05 010.0 filed on 
January 29, 2001 in Germany, the priority of which is claimed in the present application under 
the provisions of 35 U.S.C. 1 19. 



Date: 



Respectfully submitted. 




Robert Kinberg 
Registration No. 26,924 
Venable 
P.O. Box 34385 
Washington, D.C. 20043-9998 

Telephone: (202) 962-4800 
Telefax: (202)962-8300 



DC2D0CS1 371710 



BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLANd''''^^''° 




Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 




Aktenzeichen: 
Anmeldetag: 



RECEIVED 

101 05 010.0 DEC - 3 2002 

TECHNOLOGY CENTER R3700 

29. Januar 2001 



Anmelder/lnhaber: 
Bezeichnung: 



Hauni Maschinenbau AG, Hamburg/DE 



Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von 
Mehrfachfiltern 



IPC: 



A 24 D 3/02 



m 



Die angehefteten Stucke sind erne richtige und genaue Wiedergabe der ursprung- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



Munchen. den 24. Januar 2002 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der Prasident 

Im Auftrag 




Jerofsl^ 



A 9161 

02AK) 
EOV-L 



Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A.-K6rber-Chaussee 8 - 32, 
21033 Hamburg 



Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Mehrfach- 
filtern 



Beschreibuno 

Die Erfindurrg betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Mehrf achf i 1 tern . sowi e eine Einrichtung zur Herstellung 
von Mehrf achf n tern fur Produkte der tabakverarbel tenden 
Industrie, wobel die Einrichtung ein F1 1 terhul senzu- 
fuhrelement und wenlgstens ein Transportel ement , In das 
FIlterhQlsen einbringbar sind und mittels dem €!ie 
FIlterhQlsen wenlgstens einer Bearbei tungsstati on 
zufuhrbar sind, umfaBt. Die Erfindung betrifft ferner 
die Verwendung von vorkonfektionierten FIlterhQlsen zur 
Herstellung von Mehrf achf 1 1 tern fur Produkte der tabak- 
verarbel tenden Industrie, eine entsprechende Filterhulse 
fur die Herstellung von Mehrf achf i 1 tern fur Produkte der 
tabakverarbel tenden Industrie und ein Mehrfachfil- 
ter-Herstellungssystem fur Produkte der tabakverarbel - 
tenden Industrie, das eine Fil terhul senzuf uhrvorri chtung 



zum Zufuhren von Filterhulsen und ein Transportsystem 
zum Transport i eren der FilterhQlsen auf einer vorgeb- 
baren Bewegungsbahn umfaBt. 

Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Mehrfach- 
filtern sind bspw. aus der DE-AS 17 82 364 der Anmelde- 
rin, die eine Vorrichtung zum Herstellen von Filtergra- 
nulat enthaltenden Filtern mit dem Namen "Bernhard" (der 
Anmelderin, die in Fachkreisen bekannt ist, beschreibt. 
Die DE-AS 17 82 364 entspricht der GB 1,243.977 und der 
US 3.603.058. Mehrf achf 11 ter die auch Mul t 1 segment-F i 1 - 
ter genannt werden, bestehen aus wenigstens zwei Fil- 
terelementen und typi scherwei se bis zu acht Filterele- 
menten, die eine beliebige Reihenfolge aufweisen konnen. 
In einer zu einem Rohr geformten Hulse werden ver- 
schiedene Fil tere1 emente bzw. -segmente angeordnet. 
Diese konrien sein Wei chfl 1 terel emente , w1 e Cel 1 u1 oseace- 
tat, Papier, Vlies oder relativ harte Filterelemente wie 
Granulat, geslnterte Elemente, Hohlzylinder bzw. Hohl- 
kammern und Kapseln und dgl . Die entsprechenden Filter- 
materialien mussen nicht zu 100 % aus einem Material 
bestehen. Diese konhen bspw. auch Mi schmateri al i en sein 
wie bspw. ein Granulat in einem Cell ul oseacet at . Hierbei 
sei insbesondere an Granul atmater i al i en wie Aktivkohle 
gedacht. Je nach verwendeten Materialien und der Filter- 
segment re i henfol ge ergeben sich die untersch i edl i chs ten 
Ei genschaf ten entsprechender Mehrf achf i 1 ter , die vor- 
zugsweise endseitig an stabformige Artikel der tabakver- 
arbeitenden Industrie anbringbar sind. 

Aus der DE-AS 17 82 364 ist eine Granul atful 1 masch i ne 
bekannt, die Granulat enthaltende Filter und insbeson- 
dere Dreifachfil ter herstellt. Unter Drei f achf i 1 ter wird 
ein Filter verstanden, der ein Filter darstellt, der aus 



drei Fi 1 tersegmenten besteht, wobei die Fullmaschine 
"Bernhard" einen Drei f achf il ter doppelter Gebrauchsl an- 
gen herstellt, die dann fQr die Zi garettenprodukti on 
zwischen zwei durch Zigarettenpapi er umhQllte langliche 
Tabak enthaltende Artlkel angeordnet werden, urn in der 
Mitte durchgeschnitten zu werden, so daB zwei mit Filter 
versehene Zigaretten entstehen. In der DE-AS 17 82 364 
ist ein kont i nui erl i ch umlaufender Forderer mit A'uf- 
nahmen fur FilterhQlsen offenbart, der die FilterhQlsen 
queraxial fordert. Wahrend des queraxialen Forderns wer- 
den abwechselnd Fi 1 terstopsel , die von einem 1 angeren 
Filterstab abgeschn i tten werden und Granulat in die 
Hulse eingebracht. Die Fi 1 terstopsel werden mit Oberfuh- 
rungsmi ttel n, namlich StoBeln, in die Hulse eingebracht. 
Das Granulat fallt unter Schwerkraf tei nwi rkung in die 
Hulse. 

Die relativ vielen Betat i gungsschr i tte bei der Maschine 
"Bernhard", wobei insbesondere relativ weite Bewegungen 
ausgefuhrt werden mussen, fuhrt zu einer Begrenzung der 
Leistungsfahigkei t der in der DE-AS 17 82 364 beschrie- 
benen Granul at-Ful 1 maschi ne . Bei den Immer hoheren 
Leistungen von Zi garettenherstel 1 maschi nen , ist es 
gewunscht, auch die Produktion von ent sprechenden 
Filtern zu beschl eun i gen . Es ist daher Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und eine Einrich- 
tung sowie ein Mehrf achf i 1 ter-Hers tel 1 ungssystem anzu- 
geben, mittels dem die Produkt i onsmenge von Mehrfach- 
Filtern gesteigert wird. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zur 
Herstellung von Mehrf achf i 1 tern fur Produkte der tabak- 
verarbei tenden Industrie mit den folgenden Verfah-. 
rensschri tten : 



- Zufuhren einer Filterhulse, die in der Mitte 
der Filterhulse ein Fi 1 terel ement aufweist, in 
eine vorgebbare Position und 

- Einfuhren von Fi 1 termater i al in vorgebbaren 
Portionen in die Filterhulse von wenigstens 
einer ersten Seite, so daB sich wenigstens in 
einem ersten Teil der FilterhQlse Fi 1 tersegnfen- 
te ausbilden. 

Durch das Zufuhren einer Filterhulse, die in der Mitte 
der Filterhulse schon ein Filterelement aufweist und das 
Einfuhren der F i 1 termater i al i en in vorgebbaren Portionen 
in diese Filterhulse, ist es moglich, die Bewegungen, 
die Zuf uhrel emente ausfuhren miissen, urn das Filtermate- 
rial in die Filterhulse ei nzubri ngen , relativ kurz zu 
halten, so daB ei n erhebl i cher Zeitvorteil erzielt wird, 
Vorzugsweise wird in einem vorhergehenden Verfahrens- 
schritt die FilterhQlse mit einem mittig angeordneten 
Filterelement zur VerfQgung gestellt und/oder herge- 
stel 1 t . 

Im Rahmen dieser Erfindung wird unter Mehrf achf i 1 ter 
insbesondere auch Mul t i segment-Fi 1 ter verstanden, wobei 
die Mehrf achf i 1 ter insbesondere wenigstens zwei Segmente 
und wenigstens zwei Fi 1 termater i al i en umfassen. Die 
Mehrf achf i 1 ter weisen ubl i cherwei se dann bspw. zwei oder 
drei oder mehr Segmente auf, wie bspw. ein Weichelement 
aus Cel 1 ul oseacetat , gefolgt von einem Granulat wie 
bspw. ein Akti vkohl ef i 1 ter-Granul at , gefolgt von einem 
weiteren Cel 1 ul oseacetat-Wei chel ement . Bei einem derar- 
tigen Drei fach-Fi 1 ter ist vorzugsweise um diesen Filter 
ein Umhul 1 ungsmateri al wie Papier herumgelegt. Bei 
Verwendung einer Filterhulse mit einem Filterelement in 



der Mitte, warden ubl i cherwel se Mehrf achf i 1 ter doppelter 
Oder mehrfacher Gebrauchsl ange hergestellt. 

Das mittlge F1 1 terel ement , das 1m folgenden auch als 
Filterstopsel bezelchnet wird, wird bspw. durch eine 
Kraft bzw. Aniage eines entsprechenden Elementes bei dem 
Zufuhren von Material mittig gehalten oder eingeklebt 
Oder bspw. durch ent sprechende Haf trel bkraf te mit'tig 
gehalten* Die Filterhulse kann bspw. durch Saugluft In 
einer gewQnschten Position gehalten werden. 

Wenn vorzugsweise die Filterhulse gedreht wird, so daB 
von der ersten Seite kommend ein zweiter Tell der 
Filterhulse befullt werden kann und wobei das Filterma- 
terial in den zweiten Teil der Filterhulse eingefuhrt 
wird, so daB sich weitere Fil tersegmen t e ausbilden, kann 
sich zum ZufQhren von Granulat In belde Selten bei der 
Befullung der Filterhulse die Schwerkraft zunutze 
gemacht werden. Ferner konnen entsprechende BefUllungs- 
statlonen bzw. Bearbel tungsstati onen von einer Seite an 
einen entsprechenden Forderer, in dessen Aufnahmen die 
Fllterhulsen aufgenommen sind, angeordnet werden, so daB 
eine kompakte Bauart einer entsprechenden Maschine 
moglich ist. 

Im Rahmen dieser Erfindung werden unter Fllterhulsen 
insbesondere zu Rohren geformte Umhul 1 ungsmater i al ab- 
schnitte bzw. rohrformige Umhullungen verstanden, wobei 
das Umhul 1 ungsmater 1 al bspw. Papier ist. 

Eine weitere Erhohung der Produktionsgeschwindigkeit von 
Mehrf achf i 1 tern wird dann erreicht, wenn vorzugsweise 
das EinfQhren des Fi 1 termater i al s sukzessive in Einzel- 
portionen und/oder wenigstens teilweise gleichzeitig in 
Mehrf ach-Porti onen geschieht. Unter Mehrf ach-Porti onen 
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bzw. einer Mehrf ach-Port i on wird 1m Rahmen dieser 
Erfindung ein Paket bzw. ein Stapel aus wenlgstens zwe1 
unterschiedl ichen oder gleichen Fi 1 termateri al i en ver- 
standen, wobel wenlgstens zwel Portlonen der Fllterma- 
terialien bzw. des Fi 1 termateri al s in einem Verfahrens- 
schritt in die Filterhulse eingefuhrt wird. Bei den 
Fi 1 termateri al i en kann es sich urn ein, zwei oder- mehr 
Granul atmater i al i en handeln und urn Wei chf i 1 terel emente 
wie Fi 1 terstopsel aus Cel 1 ul oseacetat oder Vlies oder 
Hartel emente , wie gesinterte Elemente, Hohlzylinder oder 
Kapseln. Vorzugsweise geschieht das Einfuhren des 
Fi 1 termateri al s in die Filterhulse mit einer vertikalen 
Bewegungskomponente . Insbesondere vorzugsweise ist die 
Bewegungskomponente im wesentlichen vollstandig verti- 
kal . In diesem Fall werden die Filterhulsen aufrecht 
bzw. vertikal ausgeri chtet , urn diese zu befullen. 
Vorzugsweise werden abwechselnd granul atartiges Material 
und, Insbesondere gasdurchlassige, BegrenzungsstQcke 
eingefuhrt. 

Eine besonders einfache Variante des erf 1 ndungsgemaBen 
Verfahrens ist dann gegeben, wenn vor der Drehung der 
Filterhulse der erste Tell der Filterhulse im wesent- 
lichen zunachst vollstandig gefullt wird, urn dann nach 
der Drehung den zweiten Teil der Filterhulse im wesent- 
lichen vollstandig zu fullen. Al s Ergebnis dieses 
Verf ahrensschri tts ergibt sich eine im wesentlichen 
vollstandig mit Fi 1 terel ementen bzw. Fi 1 termateri al ' 
gefullte Filterhulse, die abgefordert und weiterbe- 
arbeitet werden kann. Vorzugsweise umfaBt das Fil- 
terumhQl 1 ungsmaterial von innen eine Hel Bkl ebernaht , die 
bei der Abforderung der vollstandig gefullten Filter- 
hulse durch Warmezufuhr aktiviert wird, urn die entspre- 
chenden Fi 1 termateri al ien in der FilterhQlse zu fixie- 
ren . 



Vorzugsweise wird ein n-f ach-Mehrf achf i 1 ter ausgebildet, 
wobei n eine natQrIiche gerade Zahl 1st, die groBer 1 
ist. 

Vorzugsweise wird die FilterhQlse bzw. werden die 
FilterhQlsen zur Herstellung von Mehrf achf i 1 tern entlang 
eines vorgebbaren Forderwegs bewegt, an dem die ver- 
schiedenen Verf ahrensschri tte ausgefuhrt werden. Hierzu 
ist vorzugsweise eine ent sprechende Bewegungsbahn 
vorgegeben. Vorzugsweise werden die FilterhQlsen wenig- 
stens teilweise queraxial auf der Bewegungsbahn bewegt. 

Vorzugsweise wird ein Mehrf achf i 1 ter oder werden mehrere 
Mehrf achf i 1 ter nach einem der vorgenannten Verfahren 
hergestellt. Der so hergestellte Mehrf achf i 1 ter weist 
dann bspw. die 2-, die 4- und/oder 6-fache Filterstab- 
1 5nge auf, wobei der Mehrf achf i 1 ter , der entsprechend 
auch verschiedene Fil termater i al i en aufwelst, in 2, 4 
Oder 6 entsprechende Filter zerschnitten wird. Die 
verwendeten FilterhQlsen mit dem mittigen Fil terel ement 
konnen bspw. auf einer modi f i zi erten MULF I-Maschi ne der 
Anmelderin hergestellt werden. Erf i ndungsgemaB wird eine 
vorkonfektionierte Filterhulse, die in der Mitte ein 
Fi 1 terel ement umfaBt, zur Herstellung von Mehrfachfil- 
tern fur Produkte der tabakverarbei tenden Industrie 
verwendet. Durch diese erf i ndungsgemaBe Verwendung ist 
es moglich, die Produktionsgeschwindigkei t einer Fil- 
terherstel Imaschinen zur Produktion von Mehrf achf i 1 tern 
deutlich zu erhohen. 

Vorzugsweise werden entsprechende FilterhQlsen verwen- 
det, um Mehrfachf il ter mit einer n-fachen Gebrauchsl Snge 
herzustellen, wobei n eine naturliche gerade Zahl ist, 
die groBer 1 ist. 
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Erf i ndungsgemaB ist eine Filterhulse fur die Herstellung 
von Mehrf achf 1 1 tern fQr Produkte der tabakverarbei tenden 
Industrie, wobel die Filterhulse ein zu einem Rohr ge- 
f ormten UmhQl 1 ungsmateri alabschnitt umf aBt , dadurch 
wei tergebi Idet , daB in der Mitte der FilterhQlse ein 
Fi 1 terel ement angeordnet ist. Durch diese erfindungs- 
gemSBe Ausgestal tung der Filterhulse, ist eine erhShte 
Produkti onsgeschwindigkei t ei ner Mehrf achf i 1 terher- 
stel Imaschi ne ermoglicht. 

Vorzugsweise ist das Fi 1 terel ement relativ zur Filter- 
hulse im wesentlichen ortsfest. Sofern das Fi 1 terel ement 
vorzugsweise mit der Filterhulse verklebbar ist, ist 
eine einfache Realisierung der Ortsf estigkei t gegeben. 
Das Fi 1 terel ement kann hierbei bspw. ein F i 1 terel ement 
doppelter Gebrauchsl ange sein wie bspw. zwischen 4 und 
16 mm. Die Halfte dieser Lange bleibt pro fertigge- 
stellten Filter an einer ent sprechenden Zigarette ange- 
ordnet. 

Die Aufgabe wird ferner durch eine Einrichtung zur 
Herstellung von Mehrf achf i 1 tern fur Produkte der tabak- 
verarbei tenden Industrie mit einem Fi 1 terhul senzuf uhr- 
element und wenigstens einem Transport el ement , in das 
Filterhulsen einbringbar sind und mittels dem die 
Filterhulsen wenigstens einer Bearbei tungsstat i on 
zufuhrbar sind, gelost, die dadurch wei tergebi 1 det ist, 
daB eine Bearbei tungsstat i on eine Dreh vorr i ch tung zum 
Drehen der Filterhulsen umfaBt. Durch die erf i ndungsge- 
maBe Ausgestal tung einer ent sprechenden Einrichtung, ist 
es moglich, die Bewegungen, die Zuf Qhrel emente von 
Fi 1 termateri al atisfuhren mQssen, relativ kurz zu halten, 
so daB die Zeit des Zufuhrens deutlich verkQrzt werden 
kann. 



Unter Bearbei tungsstat i on wird im Rahmen dieser Erfin- 
dung Insbesondere eine Station verstanden, bei der 
Fi 1 termateri al dosiert wird, bei der ein Schnei dvorgang 
geschieht, bei der Fi 1 termateri al in die Fi1terhQ1se 
eingefuhrt wird und/oder dgl . Vorzugsweise wird bei der 
ZufQhrung von Granulat oder kurz nach der ZufQhrung von 
Granulat in die HQ1se die Hu1se selbst einer Vibration 
unterzogen bzw. geruttelt, so daB eine moglichst dichte 
Packung des Granulats erzeugt wird. Hierzu ist ein 
Vi brat i onsel ement vorgesehen. Dieses kann dem der DE-AS 
1872 364 entsprechen. 

Vorzugsweise sind die Filterhulsen vorkonf ekti onierte, 
zu Rohren geformte Umhul 1 ungsmateri al abschni tte mit 
einem mittig in dem jeweiligen Abschnitt angeordneten 
Fi 1 terel ement . Eine besonders einfache und kompakte 
Ausgestal tung der Einrichtung ist dann gegeben, wenn 
vorzugsweise das wenigstens eine Transportel ement 
wenigstens ein konti nui erl i ch umlaufender Forderer ist, 
der die FilterhUlsen queraxial fordert. Wenn vorzugs- 
weise die wenigstens eine Bearbei tungsstat i on an einem 
einzigen FOrderer angeordnet ist, ist eine besonders 
kompakte Bauart moglich. 

Wenn vorzugsweise einem Tell der Forderer, also insbe- 
sondere einer gewissen Anzahl der Forderer, wenigstens 
eine Bearbei tungsstat i on zugeordnet ist und einem 
anderen Teil der Forderer keine Bearbei tungsstat i on 
zugeordnet ist, ist eine sehr modulare Bauweise der 
Einrichtung moglich, so daB relativ schnell auf unter- 
schiedl iche Fi 1 terspezi f i kat i onen Rucksicht genommen 
werden kann. Eine entsprechende Umstellung bzw. Neu- 
einstellung der modular derart aufgebauten Einrichtung 
ist dann moglich. Vorzugsweise ist jedem F5rderer 
maximal eine Bearbei tungsstati on zugeordnet. Durch diese 
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vorzugswelse Ausgestal tung der erf i ndungsgemaBen Ein- 
rlchtung ist eine auBerst modulare Bauweise der Ein- 
richtung mSgl Ich. 

Vorzugswelse sind wenlgstens eine Fi 1 termateri al -Zu- 
fuhrstation, wenlgstens eine Fil termateri al -Ei nbr i ng- 
station, wenigstens eine Abf orderstat i on und/oder 
wenigstens eine Heizstation als Bearbei tungsstati on 
vorgesehen. Mittels der Fil termateri al-Zufuhrstation 
wird Fi 1 termateri al in den Ei ngri f f sberei ch der Filter- 
mater i al -E i nbri ngs tat i on gebracht bzw. in die Filter- 
hulse bspw. schon aufgrund von Schwerkraft eingefuhrt. 
Durch die Abf orderstat i on werden fertig produzierte bzw, 
befullte Filter oder teilweise befullte Filterhulsen 
abgefordert. Die Heizstation dient bspw. vorzugsweise 
zum Aktivieren von HeiBletm, urn die Fi 1 terel emente in 
der Filterhulse zu fixieren. Ferner kann als Bearbei- 
tungsstation vorzugswelse eine Schnei destation vorgese- 
hen sein, die insbesondere vorzugsweise ein Kreismesser 
umf aBt . 

Wenn vorzugsweise die wenlgstens eine Fi 1 termateri al - 
Zuf (ihrstation zwei drehbare und azentrisch angeordnete 
Scheiben umfaBt, die jeweils Bohrungen aufweisen, wobei 
die Bohrungen der einen Scheibe und die Bohrungen der 
anderen Scheibe an einem Ort miteinander fluchtend 
anordbar sind, ist eine sehr genaue Dosierung von bspw. 
Granul atmater i al moglich. Die Dosierung geschieht 
hierbei bspw. durch die GroBe der Bohrung oder durch ein 
we i teres Dos i erel ement . 



Eine gesicherte BefQllung der Filterhulse ist dann 
gegeben, wenn vorzugsweise die wenigstens eine Filter- 
ma terial-ZufQ hrstati on wenigstens ei n Schi ebeel ement , 
das mit Bohrungen versehen ist und/oder wenigstens ein 
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Rebel el ement , das mit Bohrungen versehen ist, umfaBt. 
Wenn vorzugswel se . die wenigstens eine Fil termater 1 al - 
Einbrlngstatlon wenigstens ein erstes Oberf Qhrungsmi ttel 
umfaBt) das Fi 1 termater i al in die FilterhQlsen ein- 
bringt, ist eine sichere Befullung der FilterhQlsen 
ermdglicht. Wenn vorzugsweise wenigstens ein zweites 
Oberf Qhrungsmi ttel vorgesehen ist, das von der ent- 
gegengesetzten Seite der FilterhQlse al s Gegenlager zu 
dem wenigstens einen ersten Oberf Qhrungsmi ttel fungiert, 
kann gleichzeitig von beiden Seiten die FilterhQlse 
befullt werden oder das mittig in der FilterhQlse 
angeordnete Fi 1 terel ement mittig gehalten werden bzw. 
die FilterhQlse in eine Mater i al e i nbri ngpos i t i on Qber- 
fuhrt werden, Vorzugsweise ist wenigstens eine Filter- 
hQlse mit wenigstens einer Bohrung axial fluchtend 
anordbar. Ferner vorzugsweise sind wenigstens zwei 
Bohrungen axial fluchtend mit der FilterhQlse anordbar. 
In diesem Fall konnen mehrere Portionen von Flltermate- 
rial gleichzeitig QberfQhrt werden, wodurch eine weitere 
Geschwi ndigkei tserhohung erreicht wird. 

Die objektiv sich stellende Aufgabe wird. ferner erfin- 
dungsgemaB dadurch gelost, daB ein Mehrf achf i 1 terher- 
stel 1 ungssystem fQr Produkte der tabakverarbei tenden 
Industrie mit einer Fi 1 terhQI sen-Zuf Qhrvorr i chtung zum 
Zufuhren von FilterhQlsen und einem Transportsystem zum 
Transport i eren der FilterhQlsen auf einer vorgebbaren 
Bewegungsbahn dadurch wei tergebi 1 det ist, daB an dem 
Transportsystem eine Drehvorr i chtung zum Drehen der 
FilterhQlsen vorgesehen ist. Hierunter ist insbesondere 
auch zu verstehen, daB das Transportsystem eine Drehvor- 
richtung zum Drehen der FilterhQlsen umfaBt. Durch das 
erf i ndungsgemaBe Mehrf achfi 1 ter her stel 1 ungssystem i st 
eine schnelle BefQllung von FilterhQlsen mit Filtermate- 
ri al mogl i ch . 
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Vorzugswelse umfaBt das Transportsystem wenigstens einen 
kontinuierl ich umlaufenden Forderer, der die FIlterhQl- 
sen queraxial fordert. Ferner vorzugswelse ist wenig- 
stens eine Bearbei tungsstati on vorgesehen, die dem 
wenigstens einen Forderer zugeordnet ist. Wenn vorzugs- 
weise ein einziger Forderer vorgesehen ist, dem wenig- 
stens eine Bearbei tungsstati on zugeordnet ist, ist ein 
sehr kompaktes Mehrfachfilterherstellungs system ermog- 
licht. Wenn ferner vorzugsweise mehrere Forderer vorge- 
sehen sind, denen wenigstens eine Bearbei tungsstati on 
Oder keine Bearbei tungsstati on zugeordnet ist, ist ein 
mod ul ares Mehrf achf i Iterherstel lungs system ermogl i cht • 
Ein hochst modul ares Me hr fa chfilterherstellungs system 
ist dann gegeben, wenn vorzugsweise mehrere Forderer 
vorgesehen sind, denen jeweils hochstens eine Bearbei- 
tungsstation zugeordnet ist. 

Die von der Anmelderin hergeste11te und vertriebene 
Fi 1 terherstel Imaschi ne bzw. Einrichtung zur Herstellung 
von Mehrf achf i 1 tern fQr Produkte der tabakverarbei tenden 
Industrie stellt ca. 1.200 Mehrf achf i Iter doppelter 
Gebrauchsl ange her. Mit der erf i ndungsgemaBen Einrich- 
tung ist es moglich, 5.000 Mehrfachf i 1 ter in doppelter 
Gebrauchsl ange herzustel 1 en . Der Vorteil der erfindungs- 
gemaBen Losung ist damit besonders klar. 

Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankuhg des 
allgemeinen Erf i ndungsgedankens anhand von AusfQhrungs- 
beispielen beschrieben, auf die bezuglich aller im Text 
nicht naher erlauterten erf i ndungsgemaBen Einzelheiten 
ausdrucklich verwiesen wird. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Schni ttdarstel 1 ung einer Obergabestat i on 
in einem ersten Verf ahrensstadi urn. 



Fig. 2 

Fig. 3 
bis 

Fig. 8 
Fig. 9 
Fig. 10 
Fig. 11 
Fig. 12 
Fig. 13 

Fig. 14 
Fig. 15 



13 

die Obergabestation aus Fig. 1 in einem weite- 
ren Verf ahrensstadi urn, 



die Obergabestation aus Fig. 1 und 2 in fort- 
1 auf enden Verf ahrensstadi en , 

eine weitere erf i ndungsgemaBe Ausf uhrungsf orm 
einer Obergabestation, 

ein Granul at-Zuf uhrel ement in Sei tenansi cht 
(Fig. 10 oben) und in Aufsicht (Fig. 10 unten), 

eine schematische Darstellung einer Filter-Her- 
stell maschi ne in Aufsicht, 

eine schematische Aufsicht auf Elemente einer 
we Iter en Fi 1 ter-Herst el 1 maschi ne , 

schematisch die jeweilige Anordnung bzw. Lage 
von einer FilterhQlse und einem Fi 1 terel ement 
sowie einem entsprechenden StoBel in fortlau- 
fender Bearbei tung , 

linke Seite: ein Drei f achf i 1 ter doppelter Ge- 
brauchsl ange, 

rechte Seite: eine schematische Darstellung 
einer modular aufgebauten Fi 1 ter-Hers tell ma- 
schine, mit der der links dargestellte Filter 
herstellbar ist, und 

links: ein Vi erf achf i 1 ter doppelter Gebrauchs- 
lange, und rechts: eine schematische Darstel- 
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lung einer F1 1 ter-Herstel 1 maschl ne , mit der der 
links dargestellte Filter herstellbar ist. 

In den folgenden Figuren sind die gleichen Bezugszei chen 
fQr gleiche bzw, entsprechende Merkmale verwendet 
worden> so daB von einer erneuten Vorstellung jeweils 
abgesehen wird. 

Fig, 1 zeigt eine Querschni ttsdarstel 1 ung einer Oberga- 
bestation. Eine in einer Mulde einer Hul senzuf uhrtrommel 
10 angeordnete Hulse 11, die ein erstes Fi 1 termater i al 
19 mittig aufweist, wird in den Bereich einer Obergabe- 
station gebracht. En tsprechendes gilt fur einen Filter- 
stopsel 20, der bspw. aus Cell ul oseacetat bestehen kann. 
Der Fi 1 terstopsel 20 hat bspw. eine Lange von 8 mm* Der 
Fi 1 terstepsel 20 wird mittels eines Fi 1 terstopsel -For- 
derers 21, z.B. einer Fi 1 terstopsel trommel , bei der die 
entsprechenden Fi 1 terstopsel 20 in Aufnahmen aufgenommen 
sind, einer Stopsel auf nahme 25 zugefuhrt. 

In einem f ort 1 auf enden Verf ahrensschri tt , der in Fig. 2 
dargestellt ist, ist die Filterhulse 11 in Eingriff mit 
der Obergabestati on und wird mittels Vakuumbohrungen 13, 
die an einer Fordertrommel angeordnet sind, in der 
angegebenen Lage gehalten. Es ist ferner ein StoBel 18 
von unten schon in die Filterhulse 11 eingebracht 
worden. Ferner ist der Stopsel 20, der durch den Fil- 
terstopsel forderer 21 befordert wird, in die Obergabe- 
einheit ubergeben worden und wird mittels einer weiteren 
Vakuumbohrung 13 in der angezeigten Position in der Fig. 
2 gehalten. Ferner werden zwei verschiedene Granulate, 
namlich ein erstes Granulat 26 und ein zweites Granulat 
27 in dafur vorgesehene Bohrungen 14 eines Schiebers 24 
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gefullt. Die Menge des Granulats ist durch die Boh- 
rungsgroBe gegeben. 

Der Schieber 24 ist in der Zeichenebene von links nach 
rechts und umgekehrt verschiebbar ausgestal tet • 

Fig. 3 zeigt eine Querschni ttsdarstel 1 ung der OberfQh- 
rungsstati on, wobei der StoBel 18 weiter nach oben 
vertikal bewegt wurde, so daB die HQIse 11 mit dessen 
oberem Ende im wesentlichen fluchtend mit der oberen 
Kante der Fordertrommel 12 abschlieBt. Ferner ist der 
Stopsel 20 mittels des StoBels 17 in axialer Richtung 
des StoBels, also vertikal nach unten, in das Rohr 15 
und in eine 1. Bohrung 14 des Schiebers 23 befordert 
worden. Ein Kreismesser 28, das in der Fuhrung 29 
gefuhrt ist, zerschneidet genau an der oberen Kante des 
Schiebers 23 den Stopsel 20 in zwei gleich groBe Stopsel 
mit Jewells 4 mm Lange. Zum BefSrdern des Stopsels 20 in 
das Rohr 15 und der HQlse 11 in die Fordertrommel bohrung 

16 wird das Vakuum bzw. die Saugluft in den Vakuumboh- 
riingen 13 abgestellt. 

In einem nachsten Verf ahrensschri tt , der in Fig. 4 
dargestellt ist, wird der Schieber 23 nach links ge- 
schoben, so daB der obere Teil des geteilten Stopsels 20 
mit einer weiteren Bohrung 14 des Schiebers 23 vertikal 
fluchtet. In einem weiteren Verf ahrensschri tt , der nicht 
dargestellt ist, wird der Stopsel 20 mittels des StoBels 

17 in die weitere Bohrung tiberfuhrt und ein weiterer 
Fi 1 terstopsel 30, der aus einem anderen Material wie 
bspw. Vlies, das mit einem Granulat angereichert ist, 
zugefQhrt, mittels eines Kreismessers geschnitten und in 
die beiden verbl ei benden Bohrungen 14 des Schiebers 23 
eingefQhrt. In Fig. 5 ist genau der Verf ahrenszustand 
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dargestellt, in dem die weiteren Fi 1 terstopsel 30 in die 
verbl ei benden Bohrungen eingefQhrt wurden. 

In Fig. 5 ist ferner eine Bohrung des Schiebers 23, in 
dem sich ein Fi 1 terstopsel 30 befindet und eine Bohrung 
des Schiebers 24, in dem sich Granulat befindet, fluch- 
tend mit der Fordertrommel bohrung 16 bzw. der HQlse 11 
ausger 1 chtet , so daB in einem nachsten Verfahrens- 
schritt, der in Fig. 6 dargestellt ist, der StoBel 17 
das Fi 1 termateri al 30 und 26 in die Filterhulse 11 
einfuhren kann, Es ist moglich, anstelle, wie in Fig. 6 
dargestellt wurde, das Fi 1 termateri al 30 und 26 nur bis 
zur oberen Kante des Fi 1 terstopsel s 11 einzufuhren, so 
daB sich die bzw. der Grad der Bewegung des StoBels 17 
noch minimieren lassen. 

In Fig. 7 ist der Verf ahrenszustand dargestellt, in dem 
nach entsprechender fluchtender Ausrichtung eine Boh- 
rung, in der ein Fi 1 terstdpsel 20 angeordnet ist und 
eine Bohrung des Schiebers 24, in dem das Granulat 27 
angeordnet ist, fluchtend mit der Hulse 11 ausgerichtet 
ist, so daB der StoBel 17 das Material einfOhren konnte. 

In Fig. 8 ist das Verf ahrensstadi um dargestellt, in dem 
die Hulse 11, die zur Halfte mi t Fi 1 termateri al befullt 
wurde, durch Absenken des StoBels 18 nach unten befor- 
dert wurde und zwar wieder in den Wirkbereich der 
Vakuumbohrung 13, so daB die Hulse 11 wieder an diesen 
Vakuumbohrungen und entsprechend den in der Fordertrom- 
mel 12 vorgesehenen Aufnahmen gehalten wird. Als nach- 
ster Schritt wird die halbgefullte Hulse einer Wende- 
trommel zugefQhrt, um dann die um ISO"" gewendete HQlse 
den gleichen Verf ahrensschr i tten zu unterzlehen, so daB 
insgesamt ein Funf f ach-Fi 1 ter doppelter Gebrauchsl ange 
hergestellt werden kann. Dieser Funf f ach-Fi 1 ter umfaBt 
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dann in dlesem Ausf Uhrungsbei spi el funf verschiedene 
Fil termateri al ien, die in Segmenten in dem Filter 
angeordnet sind. Es handelt sich hierbei urn ein erstes 
Fi 1 termateri al 19, das bspw. eine Lange von 8 mm nach 
Durchschneiden des Filters doppelter Gebrauchsl ange 
aufweist, ein erstes Granulat 26 mit einer Hohe von ca. 
8 mm, einen zwelten Fi 1 terstdpsel 30 mit einer H6he von 
4 mm bzw. einer Dicke von 4 mm, ein zweites Granulat 27 
mit einer Hohe von ca. 8 mm und einen abschl i eBenden 
Fi 1 terstopsel 20 mit einer Dicke von 4 mm. Im Rahmen 
dieser Erfindung 1st es auch moglich, Fi 1 terstopsel von 
bis hinunter zu einer Dicke von 2 mm zu verwenden, so 
daB auch noch mehr Fil termateri al i en in Segmenten in der 
Filterhulse 11 angeordnet werden konnen. 

In Fig. 8 ist noch eine Abf uhrtrommel 50 dargestellt, 
die die hal bbef Ql 1 te Hul se 11 abfordert und zwar zu 
einer Wendetrommel , die in Fig. 8 nicht dargestellt ist. 
In dieser Wendetrommel wird die HQlse dann um 180^ 
gewendet und dann mittels einer Zuf uhrtrommel der 
Fordertrommel 12 wieder zugefuhrt, um den Rest der Hulse 
11 zu befallen. 

Im Rahmen dieser Erfindung ist es auch mSglich, die 
Hul sen mehrfach zu wenden, um an mehreren Stationen 
verschiedene Fi 1 termateri al i en ei nzubri ngen . Es muB also 
nicht notwendigerwei se jede Halfte der Hulse 11 in einer 
Obergabestat i on voll befullt werden, bevor diese gedreht 
wi rd . 

Fig. 9 zeigt eine weitere erf i ndungsgemSBe Ausfuhrungs- 
form einer Obergabevorri chtung , bei der gleichzeitig 
vier verschiedene Fi 1 termateri al i en in die Hulse uber- 
geben werden konnen. Die HQlse besteht im ubrigen bspw. 
aus einer Papierhulse 37. Um vier verschiedene Materia- 
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lien zu ubergeben, sind auBer dem ersten Schleber 23 und 
dem zweiten Schleber 24 noch ein drltter Schleber 41 und 
ein vierter Schleber 42 vorgesehen. In den dritten 
Schleber 41 wird bspw. ein Softelement 30 eingefuhrt und 
in den vierten Schleber 42 ein Granulat 26. 

Es ist im Rahmen dieser Erfindung auch moglich, die 
Anzahl der Bohrungen des Schiebers 24 der AusfQhrungs- 
beispiele der Fig. 1 bis 8 auf vier zu erhohen, so daB 
vier Bohrungen mit ent sprechendem Granulat befQllt sind 
und so daS keine weitere Granul atbef Ql 1 ung nach dem 
Wenden bzw. Umdrehen der Filterhulse notig ist. In den 
Ausf uhrungsbei spi el en der Fig. 1 bis 8 sind schon 
entsprechende Fi 1 terstopsel 20 und 30 bevorratet, so daB 
nach dem Befullen einer Seite der Filterhulse 11 keine 
weiteren Fi 1 terstopsel in den Schieber 23 eingefuhrt 
werden mussen. Entsprechendes ist naturlich auch bei der 
Ausf uhrungsf orm gem. Fig. 9 moglich. 

In Fig. 10 ist im oberen Bereich eine Sei tenansicht 
einer Querschni ttsdarstel 1 ung einer Granul at-ZufQhrsta- 
tion bzw. einer Granul at-Porti oni erstati on dargestellt. 
Es sind zwei azentrisch angeordnete Scheiben, namlich 
eine erste Scheibe 31 und eine zweite Scheibe 32 darge- 
stellt, wobei die erste Scheibe 31 oberhalb von der 
zweiten Scheibe 32 angeordnet ist. Im unteren Bereich 
der Fig. 10 ist eine Aufsicht auf diese Vorrichtung 
dargestellt. Beide Scheiben, 31 und 32, weisen Bohrungen 
14 auf. Es wird Granulat 26 in die Bohrungen eingefullt. 
Hierzu wird mittels einer Granul atbef ul 1 ei nri chtung 51 
Granulat 26 zugefQhrt. Die erste Scheibe 31 dreht sich 
entgegen dem Uhrzeigersinn uber der Scheibe 32, die in 
diesem Ausf uhrungsbei spi el sich auch gegen den Uhrzei- 
gersinn dreht. An der zweiten Scheibe 32 sind unterhalb 
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dieser Schelbe HQIsen 11 angeordnet. Diese werden 
mittels ubilcher Halteorgane an den entsprechenden 
Ste11en gehalten. Das durch die GroBe der Bohrungen 
vorgegebene portlonlerte Granulat wandert gegen den 
Uhrzeigersinn in Richtung einer Einbringzone 38a - 38b. 
Genauso bewegen sich die unterhalb der zwelten Schelbe 
32 angeordneten FIlterhQlsen 11, In der Einbrlngposltlon 
38 fluchten die Bohrungen der belden Scheiben* Aufgrund 
der Schwerkraft wird Granulat in die Hulsen eingebracht, 
wie in dem oberen Tail der Fig. 10 angedeutet ist. Durch 
die erf 1 ndungsgemaBe und bevorzugte Granul atzuf Qhrsta- 
tion bzw. Portionierstation ist eine besonders einfache 
Realisierung des Port 1 oni erens von Granulat und des 
Einfuhrens von Granulat in FIlterhQlsen gegeben, Durch 
die groBe Einbringzone 38a - 38b konnen die Scheiben 32 
und 31 mit hoher Geschwindigkel t drehen und die Produk- 
tionsgeschwlndigkei t 1st entsprechend hoch. 

In Fig. 11 1st eine schematische Aufsicht auf eine 
Fil terherstellmaschine dargestellt. Es sind in Fig. 11 
allerdings nicht die Bearbei tungsstat 1 onen dargestellt, 
die bspw. in den Fig. 1 bis 9 dargestellt sind, also 
diejenigen, die fUr das Einbringen der Fi 1 terel emente 
vorgesehen sind. 

An einer einzigen Haupttrommel 100 werden die verschie- 
denen Bearbei tungsschri tte durchgef uhrt . Ein Hulsenmas- 
senstrom 101 fuhrt Hulsen 114 4-facher Gebrauchsl ange 
zur Fi 1 ter-Herstel 1 maschi ne . Im Bereich einer Obergabe- 
trommel 103 werden, was nicht dargestellt ist, die 
FIlterhQlsen 4-facher Gebrauchsl ange mittig durchge- 
schnitten und axial bewegt. Mittels einer Obergabe- 
kegeltrommel 104 und einer Obergabetrommel 105, die z.B. 
der HQl senzuf uhrtrommel 10 aus Fig. 1 entspricht, werden 
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die zugefuhrten HQlsen der Haupttrommel 100, die z.B. 
der Fordertrommel 12 aus Fig. 1 entspricht, zugefuhrt. 

Ein Fi 1 tere1 ementmassenstrom 102 fuhrt Fi 1 terel emente 
12-facher Verarbei tungsl ange der Fi 1 ter-Herstell maschi ne 
zu. Diese werden an teilwelse nicht dargestel 1 ter Ste11e 
in kurzere Abschnitte zerschni tten . Mittels einer 
Obergabekegel trommel 104, die z.B. dem Fi 1 terstopsel - 
forderer 21 aus Fig, 1 entspricht, werden die Filter- 
elemente bzw. die schon zerschni ttenen Fi 1 terel emente 
116 einer Obergabetrommel 105 zugefuhrt, an der sie 
mittels eines Kreismessers 106 weiter zerteilt werden. 
In der Fi 1 ter-Herstel 1 masch i ne sind drei entsprechende 
Organe dargestellt, mittels denen Fi 1 terel emente ent- 
sprechender Lange, die jeweils verschiedene Eigen- 
schaften aufweisen konnen , zugefuhrt werden konnen. Es 
sind bei den beiden unten angeordneten Fi 1 terel ementzu- 
f Qhrstat i onen noch Obergabekegel trommel n 107 zur Ober- 
gabe der Fi 1 terel emente dargestellt, 

Es ist ein erster Vorratsbehal ter und ein zweiter 
Vorratsbehal ter fQr ein erstes Granulat 110 und ein 
zweites Granulat 111 vorgesehen. Die Granulate werden 
uber entsprechende Fordere! emente einer Granul atQberga- 
bestation 112 zugefuhrt, in der bspw. entsprechende 
Bohrungen von Schiebern vol! mit dem gewQnschten Granu-- 
lat gefullt werden konnen. Die Haupttrommel 100 bewegt 
sich im Uhrzeigersinn . Vor Beendigung der Halfte einer 
vol 1 standigen Umdrehung der Haupttrommel 100 ist bspw, 
eine Seite eines Mehr f achf i 1 t ers doppelter Gebrauchs- 
lange vollstandig befullt worden. Dieser halbgefiillte 
Mehrf achf i 1 ter wird mittels einer Obergabetrommel 109 zu 
einer Wendetrommel 108 befordert, um dort gewendet zu 
werden und mittels einer weiteren Obergabetrommel 109 
der Haupttrommel 100 wieder zugefuhrt zu werden, Im 
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verbl ei benden Umlauf der Haupttrommel 100 werden dann 
die welteren Befullungen vorgenomcnen . Die welteren 
Bef on ungsorgane sind allerdings In Fig. 11 auch nicht 
dargestellt* Kurz vor Ablauf einer vollen Umdrehung der 
Haupttrommel 100 werden die vo11 befullten oder te11- 
wel se bef Ql 1 ten Mehrf ach-Hul sen bzw. Mehrf achf i 1 ter 
doppelter Gebrauchsl ange mittels einer Obergabetrommel 
109 und entsprechender Obergabekegel trommel n 104 sowie 
einer Obergabetrommel 103 einem Doppel -Mehrf achf 11 ter- 
Massenstrom 117, also einem Mehrf achf i 1 ter-Massenstrom, 
wobei die Mehrf achf 11 ter eine doppelte Gebrauchsl ange 
aufweisen, Qberfuhrt. Mit 118 ist ein Doppel -Mehrf ach- 
filter dargestellt. Ferner ist durch die Bezugsziffer 
113 ein Schal t schrank dargestellt, der die Filter-Her- 
stel Imaschi ne steuert. Bei dieser Ausf Uhrungsf orm der 
Erfindung ist eine ei nzi ge Haupttrommel 100 dargestellt, 
in der sSmtliche Bearbei tungsschri tte zur BefQllung von 
FilterhUlsen 11 durchgefuhrt werden konnen, Kurz vor 
Abnahme der fertig befullten HUlse kann vorzugsweise ein 
Heizelement vorgesehen sein, das in Eingriff mit den 
entsprechenden HQlsen gebracht werden kann, urn so helB- 
schmelzenden Kleber, der in einem vorherigen Verfahrens- 
schritt auf die Innenseite der PapierhQlse angebracht 
wurde, zum Kleben zu veranlassen, so daB die eingebrach- 
ten Fi 1 termatari al i en in deren Positionen verbleiben. 

Fig. 12 zeigt eine schematische Darstellung einer 
welteren Ausf uhrungsf orm der Erfindung. Filterhulsen 11 
werden mittels einer Hul senzuf uhrtrommel 10 einer 
Fordertrommel 12 zugefQhrt. Dieses ist an der Position 
a) auch schematisch in Fig. 13 dargestellt. In b) wird 
die Hulse 11 etwas welter nach oben verfahren und der 
StoBel 17 auch. Im Verlauf bis e) wird der StSBel welter 
nach oben verfahren. Bei f) werden Filterstopsel 20 
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mittels eines FIT terstopsel f orderers 21, der in diesem 
AusfQhrungsbeisplel eine Trommel 1st, zugefQhrt* Dieses 
1st schematisch in Fig. 13 auch bei f) dargestellt. 

Bel der schemati schen Darstellung der Fig. 13 werden von 
f) bis m) benachbarte Hulsen und StdBel dargestellt. Es 
mQssen also in der schemati schen Darstellung der Fig. 13 
f) und g) zusammen betrachtet werden. In einem nachsten 
Verf ahrensschri tt h) und i) werden die StoBel 17 nach 
unten verfahren, wodurch der Fi 1 terstopsel 20, der sich 
bei h) befindet, auch nach unten verfahren wird. Bei j) 
und k) wird der Fi 1 terstopsel 20 durch ein Kreismesser 
28 in zwei Telle zerteilt. Der obere Tell des Stopsels 
20 befindet sich in einer Aufnahme bzw. einer Bohrung 
eines Hebels 35. Bel 1) und m) wird der Hebel 35 ver- 
schwenkt, so daB dessen Bohrung fluchtend mit der 
darunter llegenden Bohrung der Haupttrommel bzw. Forder- 
trommel 12 1st, In der sich die HQlse 11 befindet. Von 
nun an werden die Verf ahrensschri tte wieder einzeln 
dargestellt. Bel n) bis q) fahrt der StoBel 17 in die 
Offnung, in der sich die HQlse 11 befindet, hinein und 
bringt das entsprechende Fi 1 termateri al in diese HQlse. 
Bei r) und t) fahrt der StoBel 17 wieder aus dieser 
Offnung heraus. Bei s) verfahrt der Hebel wieder in 
seine Ausgangsl age , Die so teilweise gefullten Hulsen 11 
werden mittels der Entnahmetrommel 33 entnommen. In den 
Aufnahmen dieser Entnahmetrommel 33 befinden sich dann 
Filterhulsen mit Fi 1 terel ementen 34* Es ist auch moglich 
im Rahmen dieser Erfindung bzw. dieses Ausf uhrungsbei- 
spiels eine gesamte Halfte der Hulse 11 zu befullen. Es 
ist allerdlngs In den Fig. 12 und 13 nur die Variante 
eines Hebels anste11e eines Schlebers dargestellt, 
mittels dem entsprechende Fi 1 terstopsel bewegt werden 
konnen. Es ist auch moglich, mehrere Hebel 35 zu ver- 
wenden, in denen dann bspw. auch Granulat eingefQhrt 
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werden kann, oder eine Kombination aus Hebein und 
Schlebern zu verwenden. 

In Fig. 14 ist eine modulare Bauwelse einer Filter-Her- 
stel 1masch1ne dargeste11t. Es sind die Nodule Hulsen- 
zufuhrmodul 130, Granulat- und Sof tel ementf ull ermodul 
131 (2x) und Wendermodul 132 dargestellt. In diesem 
Ausf Qhrungsbel spl el werden HQlsen mittels eines HQIsen- 
schragen 120 und F1 1 terel emente mittels zweler Filter- 
el ementschragen 121 zugefuhrt. Das Hul senzuf Qhrmodul 
umfaBt somit eine Zufuhr von Hulsen von einem Hulsen- 
schragen 120, eine Abnahmetrommel 123 und eine Oberga- 
betrommel 124. Die Obergabetrommel 124 befordert die 
Hulsen von der Abnahmetrommel 123 zu einer Abgabetrommel 
125, die wiederum die Hulsen zu einer Granul attrommel 
126 befordert. In der Granu! attrommel 126 angekommen, 
wird Granulat in die HQlsen eingefUllt. Hierbei kann 
bspw. eine Vorrichtung gem. der Fig. 10 Verwendung 
finden. Die teilweise mit Granulat befullten Hulsen 
werden dann einer Hebeltrommel 127 Qbergeben, die bspw. 
durch eine Ausgestal tung gem. der Fig. 12 gegeben sein 
kann. In diesem Nodu1 , naralich im Granulat- und Soft- 
el ementf ul 1 ermodul 131 werden von einem F1 1 terel ement- 
schragen 121 Fi 1 terel emente uber eine Abnahmetrommel 123 
und eine Zufuhr- und Hul senabnahraetrommel 128 der 
Hebeltrommel 127 zugefuhrt. 

Mittels der Zufuhr- und Hul senabnahmetrommel 128 werden 
die mit Granulat und ent sprechenden Fi 1 terel ementen wie 
Sof tel ementen befullten Hulsen, deren eine Seite nun in 
diesem Ausf Qhrungsbel spi el voll befUllt ist, entnommen 
und einer Obergabetrommel 124 Qbergeben, die in dem 
Wendermodul 132 angeordnet ist. Die Obergabetrommel 124 
ubergibt die halb gefQllten HQlsen 11 einer Wendetrommel 
129, in der die HQlsen gewendet werden. Auf dem Weg zur 
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Wendetrommel konnen die Hulsen mit Warme beaufschlagt 
werden, urn eine Hel Bk1 eberspur zu aktivieren, die die 
Fil terel emente fixiert. Nach dem Wenden der Hulsen 
werden die ha1b gefQUten HQIsen einem weiteren Granu- 
1at- und Sof tel ementf Q1 1 ermodul 131 Qbergeben und zwar 
mittels einer Abgabetrommel 125, die die HQIsen einer 
Granul attrommel 126 Qbergibt, in der die HQIsen wieder 
mit Granulat befullt werden. Al s nachstes werden die 
Hulsen einer Hebel trommel 127 Qbergeben, in der die 
Hulsen mit einem weiteren Softelement gefQllt werden. 
Die Softelemente werden in diesem Fall von einem Fil- 
terel ementschragen 121 uber eine Abnahmetrommel 123 und 
eine Zufuhr- und Hul senabnahmetrommel 128 der Hebel- 
trommel 127 Qbergeben. Die nunmehr voll befullten Hulsen 
werden dann Qber die Trommel 128 zu einer Obergabetrom- 
mel 124 wei tergegeben , an der eine Heizstation 39 
angeordnet ist, mittels der bspw. ein HeiBkleber voll- 
stSndig oder im verbl ei benden Teil der HQlse aktiviert 
werden kann. 

In der linken Seite der Fig. 14 ist ein fertig befQllter 
Doppel-Mehrf achf il ter 118 im Langsschnitt dargestellt, 
der aus einem ersten Fi 1 termater i al 19, einem Granulat 
26 und jeweils einem Fi 1 terstopsel 20 zusammengesetzt 
ist. Dieser Doppel -Mehrf ach-Fi 1 ter wird in der folgenden 
Zi garettenherstel 1 ung in der Mitte des ersten Filterma- 
terials 19 zerschni tten . 

In Fig. 15 1st eine weitere bei spi el haf te Ausfuhrungs- 
form einer Fi 1 ter-Herstel 1 maschi ne dargestellt, mittels 
der ein Doppel -Mehrf achf i 1 ter 118 hergestellt werden 
kann, der aus jeweils vier verschi edenen Fi 1 terel ementen 
doppelter Gebrauchsl ange besteht. In diesem Doppel- 
Mehrf achf i 1 ter 118 sind zwei verschiedene Granul atsorten 
26 und 27 eingebracht worden. Um ein weiteres Granulat 
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einzufugen, werden im Vergleich zu der Ausf uhrungsf orm 
der Fig. 14 zwei weitere Granul atmodul e 133 zur Fil- 
ter-Herstel Imaschi ne der Fig. 14 hinzugefugt. Diese 
liegen zwischen dem HQ1 senzuf Qhrmodul 130 und dem 
Granulat- und Sof tel ementf Qll ermodul 131 als auch dem 
Wendermodul 132 und dem wei teren Granul at- und Softele- 
mentfull ermodul 131. Ansonsten sind die Elemente, die 
hier Verwendung finden, entsprechend • 

Hit der erf i ndungsgemaBen Fil ter-Herstel 1 maschi ne ist es 
moglich, modular nach den WQnschen der ent sprechenden 
Kunden Filter herzustel 1 en . Hierzu mussen lediglich die 
entsprechenden Module gegenei nander ausgetauscht , 
hinzugefugt oder entfernt werden. 

Obwohl im Rahmen der Figurenbeschrei bung im wesentlichen 
Herstell ungsvari anten dargestellt wurden, in denen eine 
vertikale Ausrichtung von Filterhulsen 11 Verwendung 
gefunden hat, ist es auch moglich, diese horizontal 
auszurichten. Ferner ist die Erfindung nicht auf die 
Verwendung von entsprechenden Trommeln beschrankt, 
sondern es ist auch denkbar, Muldenbander zum Transport 
und Bearbeiten der Filter zu verwenden, wie bspw. durch 
die DE 197 08 836 Al bzw. US 6,079,545 der Anmelderin, 
der DE 39 25 073 Al bzw. US -5,209,249 der Fa. G.D 
Societa' per Azioni, Italien, oder der EP 1 048 229 A2 
der Fa. Focke offenbart. 

Das Fi 1 ter-Herstel 1 ungskonzept ist darauf ausgeri chtet , 
Filterstopsel aus unterschiedlichen Fil termateri alien 
und/oder Granulaten in wechselnder Zusammensetzung in 
Filterhulsen einzufflhren und zu Mul t i segmentf i 1 tern bzw. 
Mehrf achf i 1 tern zu verarbeiten. Im Rahmen dieser Erfin- 
dung umfaBt der Begriff "Fi 1 termateri al i en" auch den 
Begriff "Granulate". 
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Verwendung finden vorzugsweise wenigstens doppelt 1ange, 
vorgef ertigte FilterhQlsen mit einem losen oder festge- 
klebten F1 1 terel ement In der Mitte. Es werden Qblicher- 
welse 8 mm-St6pse1 transporti ert , die dann in 4 mm 1ange 
Stdpsel zerteilt werden. Bei einem etwas modi f i z1 erten 
Konzept, das zu der Ausf Qhrungsf orm gem. Fig. 11 modl- 
flzlert 1st, wird die Filterhulse In einer Mulde eines 
Karusse11s bzw. der Haupttrommel 100 gehalten und durch 
Drehung der Haupttrommel 100 von Station zu Station 
wei tergel ei tet . Die Stationen sind je nach Ausgestal tung 
des Filters, auch in wechselnder Reihenfolge, eine 
HQlsenzufuhreinrichtung, eine Granulatdosiereinrichtung 
mit einer Granul atzuf Qhrstat 1 on und einer Filterstop- 
selzufQhreinrichtung, eine Fi 1 terWendeei nrichtung und 
wiederum eine Granulatdosiereinrichtung mit einer 
Granul atzuf Qhrstati on und einer FI 1 terstopselzuf Qhrei nK 
richtung oder nur eine Granul atzuf Qhrstat 1 on und eine 
Fi1 terstopseleinrichtung. AuBer beim Wenden wird die 
HQlse immer am glelchen Ort in der Haupttrommel 100 
gehalten. Bel dem ZufQhren von FI 1 termaterl al in die 
Hulse bzw. beim Einbrlngen dieses Materials in die Hulse 
wird die HUlse vorzugsweise durch Vakuum oder Saugluft 
in dessen Position gehalten. Die Hlil senhal terung kann 
bspw. mit Vibrationen versehen werden, so daB Granulat 
in der moglichst dichtesten Packung eingebracht werden 
kann . 



Bezuqszei cheni i ste 

10 Hul senzufuhr trommel 

11 Hu1se 

12 Fordertrommel 

13 Vakuumbohrung 

14 Bohrung 

15 Rohr 

16 F5rdertrommel bohrung 

17 OberstoBel 

18 UnterstoBel 

19 erstes Fi 1 termater i al 

20 Fi 1 terstopsel 

21 Filterstopselforderer 

22 Filterstopsel trommel 

23 erster Schieber 
24' zweiter Schieber 

25 Stdpsel auf nahme 

26 1. Granulat 

27 2. Granulat 

28 Krelsmesser 

29 Nesserf uhrung. 

30 Filterstopsel 

31 1. Scheibe 

32 2. Scheibe. 

33 Entnahmetrommel 

34 Filterhulse mit Filter- 
el ementen 

35 Hebel 

36 Hebelfuhrung 

37 Papierhulse 

38 Einbringposltion 
38a bis 

38b Etnbringzone 

39 Heizstation 
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41 3. Schieber 

42 4. Schieber 

50 Abgabetrommel 

51 Granul atbef Ql 1 ein- 
ri chtung 

100 Haupttrommel 

101 HQl senmassenstrom 

102 Fi 1 terel ement- 
massenstrom 

103 Ob erg abe trommel 

104 Obergabekegel- 
trommel 

105 U berg a be trommel 
105 Kreismesser 

107 Obergabekegel- 
trommel 

108 Wendetrommel 

109 Obergabetrommel 

110 1. Granulat 

111 2. Granulat 

112 Granul at-Obergabesta- 
t i on 

113 Schal tschrank 

114 4-fach-Hulse 

115 2-fach-HUlse 

116 Fi 1 terel ement (12-fache 
Verarbeitungslange) 

117 Doppel -Mehrf achf i 1 ter- 
Massenstrom 

118 Doppel -Mehrf ach-Fi 1 ter 

120 HQl senschragen 

121 Filterel ementschragen 
123 Abn a hme trommel 
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124 0 berg a be trommel 

125 Abgabetrommel 

126 Granul attrommel 

127 Hebeltrommel 

128 Zufuhr- und Hul senabnahmetrommel 

129 Wendetrommel 

130 Hu1 senzuf uhrmodul 

131 Granulat- und Sof tel ementf ull ermodul 

132 Wendermodul 

133 Granul atmodul 

a) bis t) Posi t 1 onsangaben 
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Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A. -Korber-Chaussee 8 - 32, 
21033 Hamburg 



Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Mehrfach- 
filtern 



PatentansprQche 

1. Verfahren zur Herstellung von Mehrf achf i 1 tern (118) 
fur Produkte der tabakverarbei tenden Industrie mit den 
f ol g end en Verf ahrensschri tten : 

- Zu>fuhren einer Filterhulse (II), die in der 
Mitte der Filterhulse ein Fi 1 terel ement (19) 
aufweist, in eine vorgebbare Position, und 

- Einfuhren von Fi 1 termat er i al (20, 26, 27, 30, 
116) in vorgebbaren Portionen in die Filter- 
hQlse (11) von wenigstens einer ersten Seite, 
so daB sich wenigstens in einem ersten Teil der 
Filterhulse (11) Fi 1 tersegmente (19, 20, 26, 
27, 30) ausbilden. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzel chnet , 
daB die FllterhQIse (11) gedreht wird, so daB von der 
ersten Seite kommend ein zwelter Teil der FllterhQIse 
(11) befQUt werden kann, und daB das F11 termater 1 a1 
(20, 26, 27, 30, 116) in den zweiten Teil der Filter- 
hQIse (11) eingefuhrt wird, so daB sich weitere Filter- 
segmente (20, 26, 27, 30) ausbilden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Einfuhren des Fil termater i al s (20, 26, 
27, 30, 116) sukzessive in Ei nzel port i onen und/oder 
wenigstens teilweise gleichzeitig in wenigstens einer 
Mehrf achporti on geschieht. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzei chnet , daB das Einfuhren des 
Filtermaterlals (20, 26, 27, 30, 116) in die FllterhQIse 
(11) mit einer vertikalen Bewegungskomponente geschieht* 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzei chnet , daB abwechselnd granulat- 
artiges Material (26, 27) und, insbesondere gasdurch- 
lassige, BegrenzungsstQcke (20, 30) eingefQhrt werden. 

6. Verfahren nach einem oder melireren der Anspruche 2 
bis 5, dadurch gekennzei chnet , daB vor der Drehung der 
FllterhQIse (11) der erste Teil der FllterhQIse (11) im 
wesentlichen zunachst vollstandig gefQllt wird, um dann 
nach der Drehung den zweiten Teil der FllterhQIse (11) 
im wesentlichen vollstandig zu fullen. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 6, dadurch gekennzei chnet , daB ein n-f ach-Mehrf ach- 
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filter (118) ausgebUdet wird, wobel n eine naturliche 
gerade Zahl 1st, die groBer eins 1st. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 7» dadurch gekennzel chnet , daB die FllterhQIse (11) 
zur Herste11ung von Mehrf achf 11 tern (118) entlang eines 
vorgebbaren FSrderwegs bewegt wird, an dem die ver- 
schledenen Verf ahrensschrl tte ausgefuhrt werden. 

9. Mehrf achf 11 ter, hergestellt nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 8, 

10. Verwendung einer vorkonf ektl oni erten FllterhQIse 
(11), die in der Mitte ein F i 1 terel ement (19) umfaBt, 
zur Herstellung von Mehrf achf 11 tern (118) fur Produkte 
der tabakverarbel tenden Industrie. 

11. Verwendung einer FllterhQIse (11) nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzel chnet , daB Mehrf achf 11 ter (118) mit 
einer n-fachen Gebrauchsl ange herstellbar sind, wobel n 
eine natQrllche gerade Zahl 1st, die groBer eins ist. 

12. FilterhQlse (11), fur die Herstellung von Mehrfach- 
filtern (118) fQr Produkte der tabakverarbel tenden 
Industrie, wobel die FllterhQIse (11) einen zu einem 
Rohr geformten Umhul 1 ungsmater i al abschn i tt umfaBt, 
dadurch gekennze i chnet , daB in der Mitte der FilterhQlse 
(11) ein Fi 1 terel ement (19) angeordnet ist. 

13. FilterhQlse (11), nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB das FI 1 terel ement (19) relativ zur Fil- 
terhQlse (11) 1m wesentlichen ortsfest ist. 
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14. Filterhulse nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich- 
net, daB das F11 terel ement (19) mit der Filterhulse (11) 
verklebbar ist. 

15. Einrichtung zur Herstellung von Mehrf achf i 1 tern 
(118) fUr Produkte der tabakverarbei tenden Industrie, 
mit einem F11 terhQI senzufQhrel ement (10, 130) und 
wenlgstens einem Transportel ement (12, 100, 123 bis 
127), In das Filterhiilsen (11) einbrlngbar sind und 
mittels dem die Fllterhulsen (11) wenlgstens einer 
Bearbei tungsstation (17, 23, 24, 28, 31, 32, 131, 132) 
zufuhrbar sind, dadurch gekennzei chnet , daB eine Bear- 
bei tungsstati on , eine Drehvorri chtung (108, 129) zum 
Drehen der Filterhulsen (11) umfaBt. 

16. Einrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzelch- 
net, daB die FilterhQlsen (11) vorkonf ektl onl erte, zu 
Rohren geformte Umhull ungsmater 1 al abschni tte (37) mit 
einem mittig In dem jewelllgen Abschnitt angeordneten 
Fllterelement (19) sind. 

17. Einrichtung nach Anspruch 15 und/oder 16, dadurch 
gekennzei chnet , daB das wenlgstens eine Transportel ement 
wenlgstens e i n kont i nui eri i ch umlaufender Forderer (12, 
100, 126, 127, 128, 129) 1st, der die FilterhUlsen (11) 
queraxial fordert. 

18. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 
15 bis 17, dadurch gekennzei chnet , daB die wenlgstens 
eine Bearbei tungsstati on (17, 23, 24, 28, 31, 32, 131, 
132) an einem einzigen Forderer (12, 100) angeordnet 
ist. 

19. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 
15 bis 18, dadurch gekennzelchnet , daB einem Tei1 der 
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Forderer (12, 100, 126, 127, 129) wenigstens eine 
Bearbeitungsstation (17, 23, 24, 28, 31, 32, 131, 132) 
zugeordnet ist und einem anderen Tell der Forderer (123 
bis 128, 104, 109) maximal eine Bearbeitungsstation 
zugeordnet 1st. 

20. Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzel ch- 
net, daB jedem Forderer maximal eine Bearbeitungsstation 
zugeordnet 1st. 

21. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 
15 bis 20, dadurch gekennzei chnet , daB wenigstens eine 
FIT termaterialzufuhrstation (21, 102, 104, 105, 107, 
112, 130, 131, 133) wenigstens eine Fi 1 termater i al ei n- 
bringstation (a) bis t), 15, 16, 38), wenigstens eine 
Abforderstatlon (109, 104, 117; 33; 128) und/oder 
wenigstens eine Helzstatlon (39) als Bearbel tungsstati- 
onen vorgesehen sind. 

22. Einrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzelch- 
net, daB die wenigstens eine Fil termaterl al zuf uhrstation 
zwei drehbare und azentrisch angeordnete Schelben (31, 
32) umfaBt, die jeweils Bohrungen (14) aufweisen, wobei 
die Bohrungen (14) der einen Scheibe (31) und die 
Bohrungen der anderen Scheibe (32) an einem Ort (38) 
miteinander fluchtend anordbar sind. 

23. Einrichtung nach Anspruch 21 und/oder 22, dadurch 
gekennzei chnet , daB die wenigstens eine Fi 1 termater i al - 
zuf uhrstation wenigstens ein Sch i ebeel ement (23, 24, 41, 
42), das mit Bohrungen (14) versehen ist und/oder 
wenigstens ein Hebelelement (35), das mit Bohrungen (14) 
versehen ist, umfaBt. 
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24. Einrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 

21 bis 23, dadurch gekennzel chnet , daB die wenlgstens 
eine FIT termater1a1e1nbr1ngstation wenlgstens ein erstes 
Oberf Qhrungsmi ttel (17) umfaBt, das FIT termaterl al (20, 
26, 27, 30) In die Fllterhulsen (11) einbrlngt. 

25, Einrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeich- 
net, daB wenlgstens ein zweltes Oberf Qhrungsmi ttel (18) 
vorgesehen ist, das von der entgegengesetzten Selte der 
Filterhiilse (11) als Gegenlager zu dem wenlgstens e1nen 
ersten Oberf Qhrungsmi ttel (17) fungiert. 

26, Einrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 

22 bis 25, dadurch gekennzei chnet , daB wenlgstens eine 
FllterhQlse (11) mit wenlgstens einer Bohrung (14) axial 
fluchtend anordbar 1st. 

27. Einrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzelch- 
net, daB wenlgstens zwel Bohrungen (14) axial fluchtend 
mit der FllterhQlse (11) anordbar sind. 

28, Mehrf achf i 1 terherstell ungssystem fur Produkte der 
tabakverarbei tenden Industrie mit einer Fi 1 terhul senzu- 
f uhrvorr i chtung (10, 130) zum Zufuhren von FilterhQlsen 
(11) und einem Transportsy stem (12, 100, 123 bis 128) 
zum Transport i eren der FilterhQlsen (11) auf einer 
vorgebbaren Bewegungsbahn , dadurch gekennzei chnet , daB 
an dem Transport system eine Drehvorri chtung (108, 129) 
zum Drehen der FilterhQlsen (11) vorgesehen ist. 

29. Mehrf achf 11 terherstel 1 ungssystem nach Anspruch 28, 
dadurch gekennzelchnet, daB das Transportsystem wenlg- 
stens einen kontlnuler! Ich umlaufenden Forderer (12, 
100, 123 bis 128) aufweist, der die FilterhQlsen (11) 
queraxi a1 f ordert . 
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30. Mehrf achf i 1 terherstel 1 ungssystem nach Anspruch 29, 
dadurch gekennzel chnet » daB wenigstens eine Bearbel- 
tungsstation {17, 23, 24, 28, 31, 32, 131, 132) vorge- 
sehen 1st, die dem wenigstens einen Fdrderer (12, 100) 
zugeordnet ist. 

31. Mehrf achf 11 terherstel 1 ungssystem nach Anspruch 30, 
dadurch gekennzel chnet , daB ein einziger Forderer (12, 
100) vorgesehen 1st, dem wenigstens eine Bearbei tungs- 
station zugeordnet ist. 

32. Mehrf achf i 1 terherstel! ungssystem nach Anspruch 30, 
dadurch gekennzel chnet , daB mehrere Forderer vorgesehen 
sind, denen wenigstens eine Bearbel tungsstat 1 on oder 
keine Bearbel tungsstati on zugeordnet ist. 

33. Mehrf achf 11 terherstel! ungssystem nach Anspruch 30, 
dadurch gekennzel chnet , daB mehrere Forderer vorgesehen 
sind, denen jeweils hochstens eine Bearbel tungsstati on 
zugeordnet 1st. 



mk 



36 



Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A. -Korber-Chaussee 8 - 32, 
21033 Hamburg 



Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Mehrfach- 
filtern 



Zusammenf assuna 

(1 .V.m. der Fig. 11) 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrich- 
tung zur Herstellung von Mehrf achf i 1 tern fur Produkte 
der tabakverarbei tenden Industrie, wobei die Einrichtung 
ein Fi 1 terhul senzuf uhrel ement ( 10 , 130), wenigstens ein 
Transportel ement (12, 100, 123 bis 128), in das Filter- 
hulsen (11) einbringbar sind und mittels dem die Fil- 
terhulsen (11) wenigstens eine Bearbei tungsstation (17, 
23, 24, 28, 31, 32, 131, 132) zufuhrbar sind, umfaBt. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren zeichnet sich durch die 
folgenden Verf ahrensschri tte aus: 
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- Zufuhren einer Filterhulse (11), die in der 
Mitte der FIlterhQlse ein Fi 1 terel ement (19) 
aufwei St , 

- EinfQhren von Fi 1 termateri al (20, 26, 27, 30, 
116) in vorgebbaren Portionen in die Filter- 
hQlse (11) von wenlgstens einer ersten Seite, 
so daB sich wenlgstens in einem ersten Teil der 
Filterhulse (11) Fi 1 tersegmente (19, 20, 26, 
27, 30) ausbilden. 

Die erf i ndungsgemaBe Einrichtung zeichnet sich durch 
eine Bearbei tungsstat i on aus, die eine Drehvorr i chtung 
(108, 129) zum Drehen der Filterhulsen (11) umfaBt. 
Ferner betrifft die Erfindung ent sprechende Filterhulsen 
und die Verwendung von entsprechenden vorkonfektionier- 
ten Fi 1 terhQl sen . 




Fig. 6 




Fig.9 




Fig.10 



Fig,11 
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